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Удельные нормы расхода вспомогательни 
материалов 

Директивным письмом организации от 26 сентября 1978 г. 
м 0І7-І07/К/9Ю срок действия установлен с I января 1980 г. 
до I января 1985 г. 


Настоящий стандарт устанавливает методику нормирования и 
удельные нормы расхода вспомогательных штериалов (припоев, флюсов 
и газов) , іфименяемых при пайке. 

Стандарт не распространяется на монтажную пайку. 

I. ОСНОВНЫЕ ПОДСОШШ 

1.1. Под удельной норной расхода вспомогательных материалов, 
применяемых при пайке, подразумевается нораа расхода, установленная: 
на единицу площади (норма расхода припоев на один квадратный сашя-; 
метр паяемой площади ) или на едвнипу длины (норда расхода флюсов 
и газов на один метр длины паяного шва). 


издание' оомциальное ^ Церейепатка воспрещён 
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1.2. Расчет удельных но^ав расхода вспомогательных мате^аалов 
при пайке следует производить в соответствии с методикой, указав- 

учетом требований ^ 

1.3. Тдельные ворш использует щш оцредел^ш норм расхода 
вспомогательных материалов ва изделие. 

1.4. Под нормой расхода вспомогательных материалов при пайке 
подразумевветса плановая величина, определяпцая необходимое коли- 
чество вспомагательных материалов для изготовления изделия уста- 
вовхевного качества в заданвых производствевных услошях. 

1.5. Исходными докуиеяталш для расчета норм расхода вспомо- 
гательных материалов при пайке являются: 

чертоо деталей и сборочных едиянц; 

я'цяяч чянС технологический процесс; 

размеры безвозвратных технологических потертъ; 

планы ортгаввзационво-техвических мероприятий по экономии 
материалов: 

методика определения норм расхода и таблицы удельных норм 
расхода вспомогательных матсривлов щ» пайке. 

2. іеггодш ОПРЩЕШШ. ШРИ РЛаОШ ШОШАЛОВ 

2.1. Удельные нормы расхода вспомогательных материалов опре- 
деляют расчетным в опытным методаіа. 

2.2. Удельные норіш далючают в себя дастай расход припоев, 
флюсов, гавов и веизбехвае безвоэ^затвые технологические потери. 


ноё в разделе 2 настоящего стандарта, с 
С(І , - 
0СТ4 ШЗЗЗ.ООО и 00Ф4 го.обА.ог г. 0(и 
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2.3. Под чистым расходом подразумевается суммарный расход 
припоя (масса припоя в соединительном слое, галтелях, на распхыв), 
расход флюса и газа без учета технологических потерь. *' 

2.4. Под вгазбехныш безвозвратными техвологическими поте- 
рями подразумеваются потери щжпоя ва угар, разбрызгивание, пот^ 
флюса на испарение, потеіш газа ва захигавие и регулирование горел- 
кв. 

2.5. Удельные нормы расхода пропоев на один квадратный сан- 
тиметр площади соединительного слоя рассчитывают по формуле 



ЮО 


(I) 


где рц с ~ УЛ^льная норма расхода припоя 
ва соединительный сдой, г/ом^; 

5 - толщина соединительного слоя (зазора), см; 
плотность припои, г/см®, значения плотности 
различных парок припоев щжведены в табл.І; 
- угар и другие безвозвраише потери припоя 
при пайке, %, значения і^аведаны в іабл.2. 


Таблица I 

Плотность различных марок припоев 


Цаіяса 1 

цршюя 

Плотность 

гшипоя, 

гТо»^ 

№рка 

припоя 

Плотность 

припоя, 

Г/емЗ 

ПОС 40 

9,30 

ШООА 

7,73 

ІЮС 61 

8,50 

34А 

3,30 

ПОСК 50-18 

8,80 

С^ляпв 

2,66 


эвгектвческий 
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Продолжение гасЗл.І 


ПОССу 30-0,5 
ПОССу 40-0,5 
ПООСу 50-0,5 
ім г 
I 63 

ЛКБО 62-02-0,04-0,5 
Міда 24-6-0,75 
ПрІІГ 45 
’шр I 


Плотность 

да"' 

Марка 

припоя 

9,70 

ПСр 1,5 

9,30 

Шр 2 

8,90 

ПСр 2,5 

8,89 

ШрОС 3-58 

8,50 

Шр 10 

8,13 ' 

ПСр 25 

7,80 

Шр 40 

6,02 

Шр 45 

8,63 

Шр 70 

7,32 

ПСр 72 

7,32 

ПСр2ШМ 72 

7,30 

ШрііиМН 86,8 

ПГІЛО о к ПК 


Ыарва Плотность Марка Плотность 

припоя і^и^я, припоя пуип]^ 

~ 1 ■ - г г-г г ' "" ” * " " 

ПОССу 30-0,5 9,70 ПСр 1,5 10,40 

ПОССу 40-0,5 9,30 Шр 2 -&т€&9,50 ® 

ПООСу 50-0,5 8,90 ПСр 2,5 11,00 

МГ 8,89 ПСрОСЗ-58 -&т9Ѳ'8.бО (§) 

1 63 8,50 ПСр ІО -От45-5,Ц0 (|) 

ЛКБО 62-02-0,04-0,5 8,13 ' ПСр 25 8,70 

Міда 24-6-0,75 7,80 ПСр 40 

ПрИГ 45 6,02 ПСр 45 .9,10 

:ВПр I 8,63 ПСр 70 9,80 

П200А 7,32 ПСр 72 -9т9& «0,00 

П200Г 7,32 ПСр2ШМ 72 10.03 

ІП250А 7,30 ПСрадШ 86,8 Шті&Ю.І? ф 

Г ПСрОС 3.5-35 8, ЙО @ 

I Примечание. Плотность припоев, цриготовляемых по техническим 
іусдояиш и не пред^иютршнш в таСд.І, следует рассчитывать по 


, бст4 р^Г/с^.ШС>Я/.0СІ-89 -ф 

2. 5.1. Угар в другие безвозвратные потери олов^о^шшіовкк, 
медша, медно-титановых, недво-викелевых. олов^щ^щкВкоБых, 
пивково-хадшевых, адшиниевых припоев в эавиоимости от способа 
Іпаіхя приведены в табх.2. 
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К - размер галтели ( катет равнобедрешого треу- 
гольника по чертежу) , см. 




2.7. Удельные нормы расхода серебряного припоя на расплыз 
на один сантиметр д лины паяного шва определяют опытным методом 
путем проведения замеров при пайке деталей (узлов) в производст- 
венных условиях с последупдим расчетом по формуле 


_ Ос.п.Р 

■п.р- ір ’ (3) 

Ч.п.р ~ удельная норна расхода серебряного пршпоя на 
распшш, г/са; 


Рс 


^с.п.р 

1-р 


- расход серебряного припоя за один замер, г; 

— дивна паяного шва, по которому образуется 


распднв, см. 


2.8. Норіш растода припоев на деталь определяй по формуле 


-І^п.с ^І~^пл 

Нп.э - норма расхода щншоя на деталь, г; 

Ип.с ~ норма расхода припоя на соединительный слой, г; 
~ норма расхода припоя на образование галтели, г; 
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Нп.р - норма расхода припоя на распанв, г. 

"'да 

2. элементы паяного при^^™ ^4ночном яриложениг I 

2.9. Нормы расхода припоев на соединительный слой определяют 
по формуле 

^«.С-Я«.с-Г, (5) 

^ - площадь соединительного слоя, см^. 

Значение Рп.с опр€аеляют по формуле (І). 

2.10. Нормы расхода припоев на образование галтели опреде- 
Дяют по формуле 

^пл=Рп,г‘І-г, (6) 

^ ^7. -ДИша паяного ива, на грани которого 

I образуется галтель, см. 

Знавшие ^ ощіедеаяют ш формуле (2). 

2.П. Норма расхода серебряна припоев на расшшв определяют 
по формуле 

Нс.п.р - Рс.п^'^р^ ^ 7 ) 


Значение Рс.п.р опредаяяют по формуле (3). 

2.12. Нормы расхода щішоев, не содерщадх серебро, на рас- 
плав шредаляют по формуле 

Нп.р-Нп.с '^, (8) 

где у? _ коэд^цншт. учитавашщй даполнительвый расход 
прщюа. в зависимости от зада сопрягаемых по- 
верзностей, значения привеленн в табл.2. 
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Величина коэі|фиі 5 іента 'Р в зависимости 

от вида сопрягаемых поверхностей ■ 

е> 


Вид поверхностей _ 


Две плоскости 

Две и более плоскости 0,2 

Сферіческая поверхность 0 ,3 

Две и более сферические поверхности 0,4 

2.13. В случав невозмокности определения размеров плоцада 

пайки и толщины соединительного слоя норму расхода припоя на де- 
таль (узел) определяют с помощью контрольного взвешивания деталей 
(узлов) дО и после пайки по 0СТ4 ГО. 050. 215. 

2.14. Удельные кормы расхода припоев на один квадратный сан- 

тиметр площади поверхности, подвергаемой лужению, определяют по 
формуле ^ 

Гп.Л'Ол'? I оо~’ (9) 


где Р^^ - удельная норма расхода припоя на лужение 

поверхности, ѵ/си?; 

Ьд - толвина слоя припоя, см. 

2.15. Нормы расхода щяшев на деталь (узел) при лужения 
определяют по формуле 


Ни. л ~Ні.Л ‘^Л , 
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^м.л - норма расхода припоя на лужение, г/см^; 

Р - площадь поверхности, подвергаемой лужению см^. 
Значение определяют по формуле ^ 

2.16. Удельные нормы расхода горючих газов (ацетилена и кио- 
лорода) на один метр длины паяного два в завашюсіи от мощности 
пламени, с учетом дополнительного расхода газов на зажигание и регу. 
лирошание горелки определяют по формулам: 


Ра 


Рк =>,^^ ( 12 ) 

где Рсі - удельная норма расхода ацетилена, м® на I м длины; 
(^а - расход ацетилена вакоаечникоіі, м®/ч; 

Ь - время пайки одного меі|)в паяного шва, шв; 

Рк - удельная норма райхода етолорода, м® на і и я, таащ . 
^И~ расход кислорода наконвдаиком, і|3/ч, 

2.17. Расход ацетилена или л®угок> хч®вчего газа наконечни- 
ком определяется в зависимости от темн^щуры плавления припоя, 
толщины и теплопроводности паяемого метадда по 

' Ра =К^$ 

• где - коэффициент, зависяаді от аатераала, значения 
пртведены в табл.4| 

^ - толщина наиболее массивной или тецдоцроводвой 
детали, мм. 



0СТ4 Г0*052.2ІЗ 

Стр.І2 

Редакция 1-78 


Табяида 4 


Величина коэффициента в зависимости 
от паяемого материала 


Материал 


Углеродистая сталь 

0,150 

Неркавшхцая сталь 

0,070 

Медь 

0,175 

Латунь 

0,П0 


2.18. Удельная норма расхода кислорода мокет быть определена 
я по такой форіуле 

Р^гРа-Кс, (14) 

где - коэффициент, определяющий соотноиѳние объемов 

кислорода и горших газов. 

2.ІЭ. Удедкные нормы расхода газов-заменителей ацетилша 
определяют по формуле 

Р^^=Ра^Кз ( 15 ) 

где Рт. 3 - удельная норма расхода газов-заменителей, 
мР на I м длины; 

- Еоэффвпиенх замены ацехилеаа. 

2.20. Значения коэффвцвдакш |<.^ в зависимости от гор» 

чих газов и их смес^ щяіведввв в табл.5. 
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Таблвда 5 

Наименование горючих газов 
и их смесей 

Кс 

і 

К 3 

Ацетилен 

1,15 ‘ 

— ' 

Водород 

0,40 

5,2 

Природный газ 

1,60 

1.8 

Городской газ 

1,60 

2,5 

Метан 

1,50 

.1,6 

Лродан-бутановая смесь 

3,50 

_ 0,6 

Пиролизный газ 

1,50 

1,6 - 


2.21. Нормы расхода горючих газов на деталь (узел) определяют} 
по формуле 

Нг.г=Р^.^-і, 

?Де Н гл - норма расхода горючего газа, 

Рг.г - удельная норма расхода горинего газа 

(ацетйлвна, киож^юда, заменитеан апюалена), 
м® на I и длиш; 

- длина паяного вша, м. . 

Значение Рг.,г определяют іго формулам (Ц)-(І 5 ), 

2.22. Удельные нормы расхода флюсов на одан метр даиш паяно- 
го шва определяют опытным методом путем проведения замеров щя пайка 

деталей (узлов) в производственных условиях с последущим расчетом ’ 
по формуле 

Р - 

^<р- и ’ ( 17 ) 
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Р(р - удельная норма расхода флюса, г/м; 

^ф - расход флюса за один замер, г. 

2.23. Норіш расхода флюсов на деталь (узел) определяют по 
формуле 

( 18 ) 

где Н ф - норма расхода флюса, г/м;^ Г ; 

<1 ^ - коаффіпаент, уявтыващиЁ потерн флюса 

на иснареняе. разбрызгивание. 

Значение Рф определяют по формуле (17). 


3. УШШЫЕ НОРШ РАСХОДА ШТЕШЛОБ 

^ , З.І. Удельные норны расхода припоев, флюсов в газов првведены 

^ ^ . |в табл, 6-26. 

2.24. Удельные нормы расхода флюсов (Рф) в граммах на I м^ 
'Поверхности при пайке погружением определяют огшгным методом - пу- 
;тѳм проведения замеров при пайке деталей (узлов) в производственных 
|условиях с послѳдуицим расчетом по формуле 

і ■ р. _ °Ф . (19) 

Ф — 5 — 


где 3 - общая поверхность детали (узла) , м . 

2.25. Нормы расхода флюсов на деталь (узел) Нф при пайке по- 
гружением определяют по формуле 

Нф = І,І.Рф-3. (20) 

Значение Рф определяют по формуле (19). 
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Толщина 
соедини- 
тельного 
слоя, ш ПСр 1,5 


» 

7дельные нормы расхода серебряных припо 

«' 


Удельная норма расхода припоя, г/см^ 


Віфка щипоя 


ПСрОС 3-58 ПСр ЗК ПСрОС 3,5-95 




0,0337 

0,0390 

0,0449 

0,0505 

0,0561 

0,0617 

о,Обта 

0,0729 

0,0785 

0,0841 

0,0897 

0,0953 

0,1009 

0.1066 

0,1122 

0,1178 

0.1234 


ПІПУ7^ 

0,0263 

0,0307 

0,0351 

0,0395 

0,0436 

0,0482 

0.0526 

0,0570 

0,0614 

0.0658 

0,0702 

0,0745 

0,0769 

0,0833 

0,0877 

0,0921 

0,0965 


0,0225 

0,0263 

0,0300 

0,0338 

0,0375 


0,0525 

0^0^ 

0,0601 

•0,0638 

0,0676 

0,0713 

0,0750 

0,0788 

0,0826 


0,0226 

0,0264 

0,0302 

0,0340 

0,0377 

0,0415 

0,0453 

0,0491 

0,0528 

0,0566 

0,0604 

0,0641 

0,0679 

0,0717 

0,0755 

0,0792 

0,0830 
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Таблица 6 


Стр, 17 


ев различных марок на соединительный слой 


Удельная норма расхода припая, г/а 


Марка припая 


ПСр 10 ПСр 25 ПСр 40 ПСр 45 ПСр 70 ПСр 72 



а.02ф 

0,0257' 

0,0300 

0,0343 

0.0385 

0,04?е 

0,0471 

0,0514 

0,0557 

0.С60С' 

0,0643 

0,0685 

0,0728 

0,0771 

0,0814 

ІО, 0857 

0,09001 

0,0942 I 


0,0266 

0,0310 

0,0355 

0,0399 

0,0444 

0,0488 

0,0532 

0,0577 

0,0621 

0,0665 

0,0710 

0,0754 

0,0799 

0,0843 

0,0887 

0,0932 

0,0976 


0,0283 

о.оэх 

0,0377 

0,0424 

0,0472 

0,0519 

0,0566 

0,0613 

0,0660 

0,0708 

0.0755 

0,0802 

0.0849 

0,0896 

0,0944 

0,0991 

о.іозеі 


0,0278 

0,0325 

0,0371 

0,0418 

0,0464 

0,0510 

0,0557 

0,0603 

0,0650 

0,0696 

0,0742 

0,0789 

0,0835 

0,0882 

0,0928 

0,0975 

0Д02І 


0,0300 

0,0350 

0,0400 

0,0450 

0,05СЮ 

0,0550 

0,0600 

0,0650 

0,0700 

0,0750 

0,0800 

0,0850 

0,0900 

0,0950 

0,1000 

0,1049 

0,1099 


О.азпі 

О.ОЖбі 
0,0357 
0,0408 
0,0459 
0,0510 
0,0561 
0,0612 
0,0663 
0,0714 
0,0765 
0,0816 
0,0867 і 
С, 0918 
0,0969 
0,1020 
0,1071 
ІО, 1122 


0,0307 

0,0358 

0,0409 

0,0460 

0,0511 

0,0563 

0,0614 

0,0665 

0,0716 

0,0767 

0,0818 

0,0869 

0,0921 

0,0972 

0,1023 

'0.1074 

0,1125 


ПСрМпМН 86,8 


О.СЗП 
С, 0363 
с, 0415 
0,0467 
0,0519 
0..057І 
0,0623 
0,0675 
0,0727 
0,0779 
0,0831 
0,0883 
0,0934 
0,0986 
0,1038- 
0,1090 
0,1142 


1 
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Продолжение табл. 6 


Удельная норма расхода припоя, г/см^ 


Шр 10 


I. ^ 

0,0965 

0,1026 
0 .ІС 7 І 
0 .Ш 4 
С. 1157 
0,1199 
0,1242 
С, 1265 
0.1326 
С , 1371 
0 .І 4 І 4 
0,1456 
0,1499 
0,1542 
0,1585 
0 ,І 62 С 
О.ІбТІ 
іо, 1714 


ПСр 25 


0,1020 

0,1065 

0,1109 

0,1154 

0,1198 

0,1242 

0,1287 

О.ІЗЗІ 

0,1375 

0,1420 

0,1464 

0,1508 

0,1553 

0,1597 

0,1642 

0,1688 

0,1730 

0,1775 


Марка припоя 


ІЮр 40 


і- 


0,1065 
0,1132 
0 .П 79 
0,1226 
0,1274 
О . 1321 
0,1366 
0,1415 
[ 0,1452 
0,1510 
0.1557 
ІО , 1604 
0.1651 
С,І 698 
0,1745 
0 , 1793 : 
0,1840 
0 . 1 вв 7 [ 


ПСр 45 


0,1067 

0,Ш4 

0,1160 

0,1207 

0,1253 

0,1299 

0,1346 

0,1392 

0‘,І439 

0,1485 

0,1531 

0,1578 

0,1624 

0,1671 

0.І7Г7 

0,1763 

0,1810 

0,1856 


ПСр 70 


0,1149 

0,1199 

0,1249 

0,1299 

0,1349 

0,1399 

0,1449 

0,1499 

0,1549 

0,1599 

0,1649 

0,1699 

0,1749 

Э,І7Э9 

1,1849 

1,1899 

1,1949 

,1999 


ПСр 72 


рсрдш 72 


тт.е^ 

0,1179 

0,1224 

0,12751 

0,1326 

0.1377 

С . 1426 

0,1479 

0 ,І 5 Х 

0.1581 

0.1632 

0.1683 

0,1734 

!0,і785 

0,1836 

[ 0.1867 

10,1936 

0 , 19 ® 

ІО ,2040 


0,1176 

0,1228 

0,1279 

0,1330 

0,1381 

0,1432 

0,1483 

0.1534 

0,1586 

0,1637 

0,1688 

0.Г739 

0,1790 

0,1841 

0,1898 

0.1944 

0,1995 

0,2046 


ПСрМпІШ 86,8 








іі ттрІ 
0,1194 

0,1246 

0,1298 

0,1350 

0,1402 

0,1454 

О.ЕОб 

0,1557 

0.1609 

0,1661 

0 . 17 ІЭ 

0,1765 

0,1817 

0,1669 

0 .І 92 І 

0,1973 

0,2025 

0,2077 


© 
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Таблица 9 

Удельные ворш расхода медных щшюев различных марок 
на соелвшііельвый сдой при инд^Хфонной пайке 


0СГ4Т0.052.2ІЗ 
т, Стр.27 
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Продапавве табл.9 

Тошина 

соедини- 

тельного 

слоя. 

удельная норма расхода припоя, г/см^ 


Удельная норма расхода іцапоя, г/см^ 


Марка припоя 


Марка щяшоя 

мм 

Л 63 

ІШБО 62-0,2-0,04-0.5 

ШМ 24-6-0,75 

войо слоя, 

ІШ 

1 63 

ЛКБО 62-0,2-0,04-0,5 

«пфК 24-6-0,75 

0,115 

0,0990 

0,0947 

0,0908 

0,030 

0.0258 

. 

0,0247 

0,0237 

0,120 

0,1033 

0,0988 

0,0948 

0.035 


0,0288 

0,0276 

0,125 

0,1076 

0,1029 

0,0987 

0,040 

0,0344 

0,0329 

0,0316 





0,045 

0,0387 

0,0370 

0,0355 

0 9 

0,1119 

0,1070 

0,Ю27 

0,050 

0,0430 

0,0412 

0,0395 

0,135 

0.П62 

о.пп 

0,1066 

0,055 

0,0470 

0,0453 

0,0434 

0,140 

0,1205 

0,1152 

О.ПОб 

0,060 

0,0516 

0.0494 

0,0474 

0,145 

0,1248 

0.П94 

0,Ш5 

0,065 

0,0559 

0,0535 

0,0513 





0,070 

0,0602 

0,0576 

0,0553 

0,150 

0.І29І 

0,1235 

0,1185 

0,075 

0,0645 

0Д)6І7 

0,0592 

0,155 

0,1334 

0,1276 

0.1224 

0 ,Ш 0 

0,0688 

0,0658 

0,0632 

0,160 

0,1377 

0,1317 

0.І2Б4 

0,085 



,^,0671 

П— — ■ — 












0,090 

0,0775 

0,СГ?4І 

0,07П 





0,095 


0,0782 

0,0750 

0,170 

0,1463 

0,1399 

0.3343 

0.Ш0 

0,0861 

0,0823 

0,0790 

0,175 

0,1506 

О.І4«) 

0,1382 

О.Ю5 

0,0904 

0,№64 

0,0829 

0.180 

0,1549 

0.1482 

0Д42І 

0,П0 

0,0947 

0,0905 

0,Ш69 









О 9 І 85 

0,1592 

0.1523 

0Д46І 





0,190 

0,1635 

0,1564 






0,195 

о.ібта 







0,200 

0,1721 


біШ 
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Таблица ІО 

Удельвне ворвы расхода медных и алюАшшевых припоев 
реаличных марок на соединительный слой при пайке 
погружением в расплавленную соль 


Толщина 
соединитель- 
ного слоя. 


0.030 

0,035 

0,040 

0,045 

0,050 

0,055 

0,060 

0,065 

0,070 

0,075 

0,080 

0,085 

0,090 

0,095 

0,Ю0 

0,Ю5 


Удельная норма расхода црипоя, г/с 


Медные 


Алюминиевые 


0,0606 

0,0851 

0,0896 

0,0941 


Мерка припоя 



0СТ4 Г0.052.2ІЗ 
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Продолжение табл.Ю 
Удельная норма расхода припая, г/см^ 


оединЕтель- I Медные 

Г ~ Шрка ПРИПОЯ 

мм і7Г7 ' — 

Ы I ЬЙЬІЙ 24-6-0,75 

І 

* -^1 

0,0986 0,0865 

О.ІОЗО 0,0904 

0,1075 0,0943 

0.125 0,1120 0.Ѳ983 

О.ІЗО 0.П65 0,1022 

0.135 О.ШО 0.І06І 

0,140 0,1254 0,1100 

0.145 0,1299 0,1140 

0,150 0,1344 0.ІІ79 

0,155 0,1389 0Д2І9 

0.160 0,1434 О. ТйЯр 

0,165 0.1479 , 0,1297 

0,170 0,1523 0,1337 

0,175 0,1568 0,1376 

О.іао 0,1613 0 .і4і5 

0,185 0,1658** 0,1454 

0.190 О.ІТОЗ' 0.І4Э4 

0.195 0,1747 0,1633 

0,200 0,1792 0,1572 


Алюминиевые 


Силумин 

эвтектичесяай 


0,0295 
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Удельные нормы расхода оловян 
различных марок на соедини 
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Таблица II 


Стр.ЗІ 


но-индаевых, медных и других груш припоев 
тельный слой при пайке в печи 




Удельная нор^.!а расхода припоя, 

ѵ/сыГ 



Толвдна 
соедини- 
тельного 
слоя, мм 

Удельная норма расхода припоя, г/ом^ 

= ^ «г 

Медные 

Медно- 

титановые 

Медно- ^ 
никелеше 

Алюлюниевые 



Медные 


ІЛарка припоя 


' Марка припоя 

1 т 

МпЩЖ 24-6-0,075 

ПрМТ 45 

Шр I 

34А 


ШВ 50 

I 63 і 

ЛКЕО 62-0,2-0,04-0,5 | 

і М I 




0,0099 

0,0080 






0,0234 

0,0131 

0,0259 

0,030 і 

0,0223 

0,0255 

' . 0,0244 

0,0267 

0,0273 

0,0211 

, 0,0302 

0,0115 

0,0093 

0,035 

0,0261 

0,0297 

0,0284 

0,0311 

0,0312 

0,0241 

0,0345 

0,0132 

0,0106 

0,040 

0,0298 

0,0340 

0,0325 

0,0356 

^ 0,0351 

0,0271 

0,0388 

0,0148 

0,0120 

0,045 

0,0335 

0,0382 

0,0366 

0,0400 

0,0390 

0,0301 

0,0431 

0,0165 

0,0133 

0,050 

0,0372 

0,0425 

0,0406 

0,0444 

0,0429 

0,0331 

0,0475 

0,0181 

0,0146 

0,055 

0,0410 

0,0467 

0,0447 

0,0489 

0,0468 

0,0361 

0,0518 

0,0198 

. 0,0160 

0,060 

0,0447 

0,0510 

0,0488 

0,0533 

0,0507 

1 0,0391 

0,0561 

0,0214 

0,0173 

0,065 

0,0484 

0,0552 

0,0528 

0,0578 

0,0546 

0,0421 

0,0604 

0,0231 

0,0186 

0,070 

0,0521 

0,0595 

0.0569 

0,0622 

0,0585 

0.0451 

0,0647 

0,0247 

0,0199 

0,075 

0,0559 

0,0637 

0,0610 

0,0667 

0,0624 

0.0482 

0,0690 

0,0264 

0,0213 

0,080 

0,0596 

0,0680 

0,0650 

0,0711 

0.0663 

0,0512 

0,0733 

0,0880 

0,0226 

0,085 

0,0633 

0,0722 

0,0691 . 

0,0756 

0,0702 

0,0542 

0,0777 

0,0297 

0,0239 

0,090 

0,0670 

0,0765 

0,0732 

0,0800 

0,0741 

0,0572 

0,0820 

0,0313 

0,0253 

0,095 

0,0708 

0,0807 

0,0772 

0,0844 

0,0780 

0,0602 

0,0863 

0,0330 

0.0266 

0,100 

0,0745 

0,0850 

; 0,0813 

0,0889 ' 

0,0819 

0,0632 

0,0906 

0,0346 

0.0279 

'■0,105 

0,0782 

0,0892 

0,0854 

0,0933 

0,0858 

0,0662 

0,0949 

0,0363 

0,0293 

0,110 

0,0819 

0,0935 

0,0894 

0.0978 
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__УД^ная норма расхода щжпоя. г/ом2 

Оловянно- ~ ^ ; 

индиетнй Медане 

Марка припоя 

“1=0 Ті [™62^,2Ч;.0М5| аі 


0,0857 
0,0894 
0,0931 
0,0968 
0,1006 
0,1043 
0,1080 
0,Ш7 
' 0,1155 
0,1192 
0,1229 
0,1266 
0,1304 
0,1341 
0,1378 
0,1415 
0,1453 
0,1490 


0,0977 

I 0.1020 
0,1062 
0,1105 
0,1147 
0,1190 
0,1232 
0,1275 
0,1317 
0,1360 ' 
0,1402 
0,1445 I 
0,1487 
0,1530 
0,1572 
0,1615 
0,1657 
0,1700 


0,0935 

0,0976 

0,0102 

0,1097 

0.ІІ38 

0,П79 

0,1219 

0,1260 

0,1301 

0,Г34І 

0,1382 

0,1423 

0,1463 

0,1504 

0,1545 

0.1585 
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Удельнне норш расхода серебряных: прил 


Толщина 
детали, ш 

Размер 

галтели, 

ш 

Удельная норма расхода црипоія 

« _ 

, ГУ см 


Марка припоя 

ПСр 1,5 

ПСр 2 

ПСр 2,5 

ІС^С 5- 

ПСр ЗИ 

ПСрОС 
3 ,5-95 

До 0,2 

0,20x0,20 

0,0021 

0,0019| 

0,0022 


0,0015 

0,0015 

Св.0,2до0,3 

0,30х0,ЗС 

0,0048 

0,0044 

0,0050 

0,0039 

0,0034 

0,0034 

Сб.0,ЗдоС,4 

0,40х0,4С 

0,0085 

0,0077 

0,0090 

О^ЮТО 

0,0060 

0,0060 

Сб.О,4дсзО,і 

0,50х0,5С 

0,0013 

0,0121 

0,0140 

о,оио 

0,0094 

0,0094 

Св.О,5доО,6 

0,60x0 ,6С 

0,0191 

0,0174 

0,0Ж32 

0,0158 

0,0135 

0,0135 

Св.О.бдоО,'/ 

0,65x0,65 

0,0224 

0,0204 

0,0237 

0,0185 

0,0159 

0,0159 

Сб.0,7до0,8 

0,70x0,70 

0,0259 

0,0237 

0,0275 

0,0215 

0,0184 

0,0185 

Сб.0,8до0,9 

,0,75x0,75 

0,0298 

0,0272 

0,0316 

0,0247 

0,0211 

0,0212 

Св.0,9доІ,0 

0,80x0,80 

0,0339 

0,0310 

0,0360 

0,0261 

0,0240 

0,0241 

Св.І.ОдоІ,! 

0,90x0,90 

0,0430 

С, 0392 

0,0454 

0^)355 

0,0304 

0,0306 

Св.І,ІдоІ,2 

1,00x1,00 

0,0530 

0,0484 

0,0561 

0,0439 

0.0375 

0,0377 

Св.І,2доІ,3 

1,10x1,10 

0,0642 

0,0566 

0,0679 

0,0531 

0,0454 

0,0457 

Св.І,ЗдоІ,4 

1,20x1,20 

0,0764 

0,0696 

0,0808 

0,0632 

0,0540 

0,0545 

Св.і,4 

1,25x1,26 

0,0829 

0,0757 

1 

0,0877 

0,0685 

0,0586 

0,0590 


© 
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Удельные нормы расхода медных. 


оловянно-ішнковнх и других " 



*■ 
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Таблица 14 

груди щжпоев различных марок на образование галтели 


Удельная норма расхода, припоев, д/см 


Медные 

Оловянно- 

цинковые 

Динково- 

кадивеше 

Алюминиевые 




■Марка щишоя 


МцЯ 24-6-0,7! 

П200А 

П200Г 

П200А 

ШООА 

34А 

Силушн 

эвтектический 

0,0016 

0,0015 

0,0016 

гі.0007 

0,0008 

0,0036 

0,0034 

0.0012 

0,0015 

0,0012 

0,0065 

0,0061 

0,0064 

0,0027 

0,0022 

0,0101 

0,0095 

О.ОІОО 

0,0043 

0.СХВ5 

0,0146 

0,0137 . 

0,0145 

0,0062 

0,0050 

0,0171 

0,0161 

0,0170 

0,0072 

0.0058 

0,0199 

0,0186 

0,0197 

0,0084 

0,0068 

0,0228 

0.0214 

0,0226 

0,0096 

0,0079 

0,0260 

0,0243 

0,0257 

О.ОПО 

0,СХ)88 

0,0328 

0,0308 

0,0326 

0,0139 

0,0112 

0,0406 

0,03Ю 

0,0402 

0,0172 

0,0138 

0,0552 

0,0461 

0,04% 

0,0207 

0,0167 

0,0584 

0,0548 

0,0879 

0,0»7 

0,0200 

0,0634 

0,0595 

0,0628 

0,0268 

0,0216 

- 

- 

- 

0,0371 

0,0299 

— 

- 

- 

0,0660 

0,0582 

— 


- 

0,1031 

0,0831 




0,1485 

0,ПЭ7 
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Удельные нормы расхода медных прЕпоев различных жрок 
на образование галтели при индукционной пайке 


Толщина 

Размер 

Удельная норгла расхода припоя, г/см 

детали, м.м 

галтели, МИ 

1 З/Іарка припая 




Д 63 

ДКБО 62-0,2 

МпФН 24- 


— 



0,04-0,5 

6-0,75 


До 0,2 

0,20 X 0,21 

: 0,0017 

0,0016 

4 

1 0,0016 

Св.О,: 

2 до 0,3 

0,30 X 0,3( 

: 0,0039 

0,0037 

1 0,0035 

Св.0,с 

! до 0,4 

0,40 X 0,4С 

0,0069 

0,0066 

0,0063 

Св.0,4 

: до 0,5 

0,50 X 0,5С 

0,0107 

0,0103 

0,0099 

Св.0,5 

' до 0,6 

0,60 X 0,6С 

0,0155 

0,0148 

0,0142' 

Св.0,6 

ДО 0,7 

0,65 X 0,6Е 

1 0,0182 1 

0,0174 

0,0167 

Св.О, 7 

до 0,8 

0,70 X 0,7С 

0,0211 

' 0,0202 

0,0193 

Св.0,8 

до 0,9 

0,75 X 0,75 

0,0242 

0,0231 

' 0.0222 

Св.О, 9 

до 1,0 

0,80 X 0,8С 

0,0275 

0,0263 

0,0253 

Св.І,0 

ДО І,І 1 

0,90 X 0,90 

0,0348 

0,0333 

0,0320 

Св.І,І 

ДО 1,2 

Г ,00 X 1,00 

0,0430 

0.04П 

0,0395 

•Св.І,2 

ДО 1,3 ] 

[,І0 X 1,10 

0,0521 . 

0,0498 

0,0478 

Св.1,3 

ДО 1,4 ] 

'■.га X 1,20 

0,0620 

0,0593 

0,0569 

Св.І,4 

I 

:,25 X 1,25 

0,0672 

0,0643 

0,0617 
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Таблиф 16 

Удельные норілы расхода медных и алюминиевых припоев 
различных марок на образование галтели прі пайке 
погружением в расплавленную соль 


Толщина 
детали, ш 


Удельная норма расхода припоя, г/ см 

Размер 

Медные 

Алюминиевые 

галтели, мм 

Марка припоя 


М I 

24-6-0,75 

Силумин 

эвтектичес- 

кий 

До 0,2 

0,20 X 0,20 

0,0018 

0,0016 


0,0005 

Св.0,2 до 0,3 

0,30 X 0,30 

0,00«) 

0,0035 


0,0012 

Об. 0,3 до 0,4 

0,40 X 0,40* 

0,0072 

0,0063 


0,0021 

Св.0,4 до 0,5 

0,50 X 0,50 

0,0112 

. 0,0098 


0,0033 

Св.0,5 до 0,6 

0,60 X 0,60 

0,0161 

0,0141 


0,0048 

Св.0,6 до. 0,7 

0,65 X 0,65 

0,0189 

0,0166 


0,0057 

Св.О ,7 до 0,8 

0,70 X 0,70 

0,0219 

0,0193 


0,0066 

Св.0,8 до 0,9 

0,75 X 0,75 

0,0252 

- 0,0221 


0,0075 

Св.О, 9 до 1,0 

0,80 X 0,80 

0,0287 

0,0251 


0,0086 

Св.1,0 до І,І 

0,90 I 0,90 

0,0363 

0,0318 


0,0108 

Св.І,І до 1,2 

1,00 X 1,00 

0,0448 

0,0393 


0,0134 

Св.І,2 до 1,3 

1,10 X 1,10 

0,0542 

0,0476 


0,0162 

Св.1,3 до 1,4 

1,20 X 1,20 

0,0645 

0,0566 


0,0193 

Св.1.4 

1,25 I 1,25 

0,0156 

0,0614 


0,0209 
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Удельные нормы расхода оловян 
пшпоев различных марок на об 


Толщина 


Размер 


детали, мм ; галтели, мм 


і норма расх-ода припоя, г/см 


Оловянно- 

индиевые 


ііедные 


ііарка п|жпоя 


ПОИ 50 л 63 




До 0,2 


і 0,20 X 0,20 


0в.0,2до0,3 10,30 x 0,30. 

Се.0,3 до 0,4 0,40 X 0,^ 

Св.0,4 до 0,5 0,50 X 0,50 

Св.0,5 до 0,6 0,60 X 0,60 

Св.0,6 до 0,7 0,65 X 0,65 

Св.0,7 до 0,8 0,70 х 0,70 

Св.0,8до 0,9 0.75 x 0.75 

Св.0,9 до 1,0 о,до X 0.80 I 


Св.1,0 до І,і 


О.ЭО X 0,90 


Св.1,1 до 1,2 і.оо X І.ОО 


0.0СІ5 0,0017 0,0016 

0,0033 0,0038 0,0036 

0.0060 0,0066 0.0065. 

0,0093 0,0106 0,0102 

0.0134 0,0153 0.0146 

0,0157 0.0179 ■ 0,0172 

0,0182 0,0208 0,0199 
0.0209 0,0239 0,0229 

0.0238 0,0272 0,0260 

0,0302 0,0344 . 0,0329 

0,0372 0,0425 0.0406 


Св.І,2 до 1,3 I 10 т т тп 

0. 1 3 „ I . »•«» 

1. в.і,з до 14 I 20 т т оп 

1,30 0,0® 0,0612 0,0585 


1,25 X 1,25 


0,0582 0,0664 


0,0635 
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Таблица І7 

ночшдиевшс. медных и других грунт 
разованиѳ галтели при пайке в печи 



Стр.44' 
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Таблида 18 

Удельные нормы расхода на расплав серебряных припоев 
различных марок 


Марка припоя 

- 

Удельная норма расхода припоя, г/ см 

Толщина соединительного слоя, мм 

До 0,1 

от 0,1 до 0,2 

Шр 1,5 

0,0170 

0,0209 

Шр 2 

0,0160 

0,0193 

Шр 2,5 

0,0183 

0,0221 

ШрОС 3-58 

0,0148 

0,0177 

ШрОС 3,5-95 

0,0123 

0,0148 

ШрВИ 

0,0123 

0,0148 

Шр 10 

0,0140 

0,0170 

Шр 25 

0,0140 

0,0160 

Шр 40 


0,0150 

Шр 45 


0,0180 

Шр ТО 


0,0190 

Шр72 


0,0190 

ШрШШ 72 

0,0167 

0,0201 

ШрМпМН 86,8 

0,0169 



Таблица 19 

Удельные нормы расхода низкотемпературных припоев различных 
марок на лужение алюминиевых поверхностей 


* 




к 



Толщина слоя 
припоя, мм 

Удельная норма расхода припоя, г/см^ 

Марка припоя 

П250А 

П200А, П200Г 

0,01 

0,07® 

0,0761 

0,02 

0,1516 

0.1522 

0,03 

0,2774 

0,2282 

0,04 

0,3032 

0,3043 

0,05 

0,3790 

0,3804 

0,06 

0,4548 

0,4565 

0,07 

0,®06 . 

0,®26 

1 









и ах ооставляацих при пайке 
анения встык 

Удельная норма расхода ^шоса, г/м 
Марка фдоса 


0СТ4 ГО. 052. 213 
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Таблица аз 


Кшіі'і— ^ Кислот< 
1 салЕщ-- 
! ловая 

% Триэ- 
і тано- 
1 лалтн 

і 

1 

■ Спирт 

[ 

С,055| 0,008 

0,003 

0,212 

0,088 0,012 

0,005 1 

0,340 

О.ІІО 0,016 

0,006 

0,425 

0,137 0,020 

0,007 

0,531 

0,154 0,022 

0,006 

0,595 


ШЗп 

1'идра- |этилен- 
зин со- гликоль 
ляно- П 
киолый 


0.381 0,169 0.165 0,024 0.009 0,638 1 0,021 0.270 0.481 
0.406 0.І8І 0.175 0.026 О.ОІО 0.680 0.022 0.288 0.514 
0.457 0.203 0.198 0.029 О.ОП 0.765 0,025 0,324 0.578 
О.Ь08 0.226 0.220 0.032 0.012 0,850 0.028 0.360 0,642 


0.635 0.282 0.275 0.040 0.015 1.062 0.035 0.450 0.802 

0.762 0.339 0.330 0.048 0.016 1,275 0.042 0.540 0,963 

0.389 0.395 0.385 0.056 0.021 1.487 0.049 0,630 

І.0І6 0,452 0.440 0,064 0.024 1,700 0.056 0.720 1,284 
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Удельные нормы расхода |шюсов различных марок и 
низкотемпературными припаями соедиве 


Толщина 

1 Удельная норма расхода флюса, г/м 

Марка флюса 

іѵіс 'X у 

ММ 

і ЖСп 

ЛИ-120 


ЩДФс 


ІКанл- 

іфоль 

і 

Спирт 

Каяй- 

фоль 

Диэтила- 

ШН 00- 
ЛЯНОІШС 
ЛЫЙ 

Триэта- 

нола- 

мин 

Спирт 

Ди этила- 
мин соля- 
нокислый 

0,50 

0,250 

1,140 

0,275 

0,050 

0,025 

1,047 

0,282 

0,80 

0,400 

1,820 

0,440 

0,080 

0,040 

1,676 

0,452 

1,00 

0,500 

2,270 

0,550 

0,100 і 

0,050 

2,095 

0,565 

1,25 

0,620 

2,840 

0,682 

0,124 

0,062 

2,598 

0,701 

1.40 

0,700 

3,180 

0,770 

0,140 

0,070 

2,933 

0.791 

1,50 

0,750 

3,410 

0,825 

0,150 

0,075 

3,142 

0,847 

1,60 

0,800 

3,640 

0,880 

0,160 

0,080 

3,352 

0,904 

1,80 

0,900- 

4,090 

0,990 

0,180 

0,090 

3,771 

1,017 • 

2,00 

1,000 

4,550 

1,100 

0,200 

0,100 

4,190 

1,130 

2,50 

1,250 

5,120 

1,375 

1 

0,250 

0,125 

І5,237. 

1,412 

3,00 

1,500 

-6,820 

1,650 

0,300 

0,150 

6,285 

1,695 

3,50 

1,750 

7,960 

1,925 

0,350 

0,175 

7,332 

1,977 

4,00 

2,000 

9,100 

2,а0 

0,400 

0,200 

8,580 

2,260 
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.Таблица 21 

их составляющих при пайке 
ния внахлестку 


Удельная норма расхода йяюса, г/м 


іѴІарка флюса 
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Тайлида 22 

Удельнне нормы расхода аиюсов различных марок при пяйѵо 


Тайдиі^ 23 

Удельнне нормы расхода флюсов различных марок щж пайке 
шсокотемперат^ышв припоями соединения ввахлестку 



высокотемпературными цгапояш соединеняя встык 

-г~ 

- 

1 

Удельная норна расхода^флюса, г/м 


Удельная норма расхода флюса, 

, г/м 

Тешцина 

Марка флюса 

металла. 

■ 

Мариса флюса 


металла. 

200 1 

209, 

284 < 

54А 

мм 

200 

209, 

284 

"1 34А 

ММ 

М^жа припоя 


@ Марка припои 


І 

Л 63 

ІК-реГЬ 1 

11^5,0^5 по 

24*6-0 ^75 

34А 



мер 





^ІІММММ 




Л 63 


ІЛц^ 24-^ ,75 

34А 

0,50 

0,0027 ] 


0,0025 

0,0012 

0,50 

0,0003 

0ДЗІ2 

одав 

0,0001 

0.80 

0,0046 

0.Ш50 

0,0044 

0,0021 

0,80 





1,00 

0,0060 

0,0064 

0,0056 

0,0027 

0ДХХІ5 

0,0014 

одаб 

0.0002 












0,00й 

0,0099 

0,0090 

0,0041 


0,0007 

0,0016 

одюов 

одаз 

1,40 

0.0Ю7 

0,0115 

0,0100' 

0,Ш42 

1,25 

0,0009 

РЛ)І7 

0,0008 

одав 

1.50 , : 

0,0Ш 

0,0125 

о,оіов 

0,0049 

1,40 

0,0010 

0,0018 

0,0009 

одав 

1,60 

0,0120 

0,012В 

ОДШ 

0,0054 






1.80 

0.0ІЖ 

0,0335 1 

0ЛП7 

ОВ058 , 


ОЛ)Ш 

1 

0,0019 

о,оош ^ 

0ДХ304 

2.00 

0,0123 

0,0142 

.0,0124 

ОДЮбІ 

1,60 

0,0012 

0ДХ}20 

о,ооп 

0,0004 

2,80 

0,0149 

04Я® 

0,0339 

0,0070 

І,Ѳ0 

■■ 0,0013 

0,0021 

0,0012 

1 овосв 

3,00 

0,0165 

0,0176 

0,0154 

1 0,0078 


0,0014 

0,0023 

0,0014 

0,0006 

3,50 

0,03081 

ода4 

1 

0,0169 

0,0087 






4,00 

0,0197 

0,02П ! 

0,0185 

0В095 

2,ЬО 

0,0017 

0,0026 

о.окш 

0,0007 







0,0021 




Примечавхе. Удельнне вор 

ш расхода фяюа Ф370Л сіщ)бге25О0Т 


0,ЦцЗО 

одюао 

0,0008 

ПО удельвіш шршм расхода фжюа ѵ->4А с учатон коэфрооевта 






пішведеввя 





3,50 

0,0025 

0,0033 

0иЮ23 

0,0010 • 








0,0037 


одюп 







0,0056 

0,0064 


0ДЮ22 







0,СЮ70 

ОДХ778 


0ДВ28 
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чных Бедов соедевений при газоплаиенноЁ пайке стали 


Удельная норма расхода газа щя 
температурящий припоями, ] 


іЁке высоко- 
на I и дливн 


Кйслород- 
природный газ 

Кисло- ІПрЕрод- 
род ный газ 

0,104 0,065 

0,167 0,104 

0,267 0,167 

0,285 0,Ш 

0.179 0,112 

0,302 0,189 

0,590 0,369 

0,673 0,421 

0,803 0,502 


Кислород- Кисл 

апетлен преша 

Кисло- Адети- К№яо- 

род лев род 


род лев род : -вутш 
0,053 ’ 0,046 0,096 0,028 

0,086 0,075 0,157 0,045 

0,137 О.Ш 0,2*8 0,(Щ 

0,144 0,125 0^2Й 0.075 

0,091 0,079 0,Ш 0,047 

0,147 0,128 0,269 0,077 

0,301 0,262 0,5« 0,ІЭ7 

0,335 0,291 0,612 0,175 

0,379 0,330 0,ет3 0Д9Ѳ 


Кислород- ' 
щдродшй газ , 

Кисло- 1 Природі- 
род янй гв^ 

0,133 0,083 

0,216 0,333 

0,666 0,416 

0,699 0,437 

0,227 0,142 

0,368 0,230 

0,755 0,472 

0,838 0,524 

0,950 0,594 


% 
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«Уде.тьные нормы расхода газов дач р'азличньк: видо 


Удельная норма расхода газа пти п 
пературкшдЕ припояик, м® на I 


Толщина 
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Таблица 25 


в соединений при газопламенной паіше медных сплавов 


Удельная норма оасхода газа при паіке 
высокотеглпературньЕШ припоями', на 
, I м длины 


Природ- 
ный газ 





7д&пышв нормы расхода газов для различных видов соединений 
при газопламенной шйке алюминиевых сплавов 
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ПРШЮЖИШЕ I 
Справочное 


ашшіь ПДЯЮІ'О ШВА з заэюшаости от типа 
СОШНЕНИЯ 
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ПШОПЕИЕ 2 
Справочное 

МЕТОдаКА ПЕРВСЧВГА РАСХОДА ГАЗОВ ИЗ ОДНИХ ЕДИНИЦ 
ИЗМЕРЕНИЯ В ДРУГИЕ 

Пересчет расхода газов из метров кубических в тгатгпт<рдмцр 
следует производать по формуле 

И' 

где Н - норіаа расхода газа, кг; 

И - норма расхода газа, м^; 
р - шютнооть газа при температуре 20^ 

и даигеияи 760 ш рт.от., кг/м® (1,01 10^ Па). 
Значения плотносиа для различных гшов щаведены в таблице. 


Наименовааяе горших газов 
и их смесей 

Плотность газа, кг/м® 

Кислород 

1,33 

Ацетилен 

1,09 

Метан 

0,67 

Пропан 

1,88 

Природный газ 

0, 7-0,9 

Пропав-Сутавовая смесь 


Городской газ 

0,35-1,05 

1 

, ! 
і 

» 
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